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Este proyecto de investigación tuvo como meta básica establecer como la 
implementación de un programa Maestro de Producción incrementa la 
Productividad en la zona de Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L., 
S.J.L., 2017. Para lo cual se recopilo información de la línea de producción de 
Bolsas T-Shirt Blanco en el área de producción durante 18 semanas para el pre 
test desde el 02 de enero hasta el 06 de mayo de 2017 y 18 semanas para el test 
posterior desde el 08 de mayo hasta el 09 de setiembre de 2017. La data fue 
recogida por medio del método de observación y el método registro, utilizando 
fichas de recolección de data como reportes de producción semanal, ordenes de 
producción por producto y la base de datos de la empresa. Para la aplicación del 
Plan Maestro de Producción en el sistema se utilizaron los pronósticos, los niveles 
de inventario y la capacidad de planta. Para el cálculo de la productividad del 
sistema se midió la eficiencia a través del porcentaje de la utilización de la 
capacidad instalada y la eficacia a través del porcentaje de productos defectuosos 
en el proceso. La data fue trabajada por Excel y SPSS 24, los resultados fueron 
evidenciados en el aumento porcentual del 27.97% de la productividad en la 
empresa Poly Bags S.R.L. quedando demostrado que la aplicación del Plan 





















This research project had as a basic goal to establish how the implementation of a 
Production Master program increases Productivity in the area of T-Shirt Bags of 
the company Poly Bags SRL, SJL, 2017. For which information was collected from 
the line of Production of White T-Shirt Bags in the production area for 18 weeks for 
the pre-test from January 2 to May 06, 2017 and 18 weeks for the subsequent test 
from May 8 to September 9, 2017 The data was collected through the observation 
method and the registration method, using data collection cards such as weekly 
production reports, production orders by product and the company's database. For 
the application of the Production Master Plan in the system, forecasts, inventory 
levels and plant capacity were used. To calculate the productivity of the system, 
efficiency was measured through the percentage of the utilization of installed 
capacity and efficiency through the percentage of defective products in the 
process. The data was worked by Excel and SPSS 24, the results were evidenced 
in the percentage increase of 27.97% of the productivity in the company Poly Bags 
S.R.L. being demonstrated that the application of the Master Plan of Production 



















1.1. Realidad problemática 
 
Es ahora cuando en las diferentes industrias del mundo el énfasis es direccionar 
todos los esfuerzos hacia la competitividad, tanto las industrias manufactureras 
como las productoras de servicios se encuentran inmersas en una especie de 
electrocardiograma constante por la desmesurada versatilidad de la demanda, 
seguido de la obligación del mercado en términos de reducción de precios, 
innovación de productos y  la interminable competencia de ofertar bienes de mejor 
calidad entre negocios similares con la tecnología mucha más moderna, esto 
porque las empresas mayormente manufactureras actualmente tienen a su 
disposición ofertas de una enorme gama de activos tecnológicos que las hacen 
más productivas; por otro lado las compañías nuevas que se encuentran en 
constante crecimiento y mejora tienen también la necesidad de ser competentes. 
También es importante mencionar que no sólo los activos tecnológicos son 
primordiales, sino también “la gestión” por parte de los que conducen el 
organigrama en cualquier organización, la aplicación de un nuevo “know how” y la 
utilización de las herramientas de la ingeniería que hacen posible la mejora 
continua de las operaciones a medida que la cadena de suministro avanza, es así 
que la utilización de diferentes estrategias hacen factible el progreso de una 
organización competente, es decir una organización con constantes mejoras de 
productividad, reflejándose  en la reducción del uso de los recursos, la 
optimización de sus costos, en el cumplimiento de lo planificado a través de los 
programas de producción; de esta manera se puede llevar de la mano a las 
organizaciones que se encuentran en crecimiento y que constantemente buscan 








1.1.1. Realidad nacional 
 
En el marco de la producción nacional, las principales ramas industriales  en 2017 
el instituto de Estudios Económicos y Sociales I.E.E.S. afirma que: “El 
comportamiento de los primordiales productos alimenticios está influenciado por la 
alta variabilidad de la rama industrial Procesamiento y conservación de pescado”. 
(Ver gráfico en anexo N°01) 
 
En este trabajo el análisis es respecto a la industria del plástico, es así que el 
I.E.E.S afirma que: “En la industria plástica peruana transforma en productos 
terminados los insumos plásticos en estado primario provenientes de la industria 
petroquímica extranjera  representando la base del enlace productivo de la 
industria”. 
Según los reportes del I.E.E.S. las principales actividades económicas que 
demandan productos plásticos son: “La construcción demanda el 13,8%, el 
comercio el 10,6% y se demanda un 8,5% para la elaboración de otros productos 
plásticos”. (Ver gráfico en anexo N°02) 
 
Para el I.E.E.S.: “En los últimos años se ha tenido un alto desarrollo en lo que 
respecta a fabricación de productos plásticos en el Perú gracias a la alta gama de 
aplicaciones que se le puede dar en muchos sectores de la economía”.  Así 
mismo se puede representar en un gráfico la variación anual del índice de 
Producción Manufacturero de la fabricación de productos plásticos según el 
reporte del instituto. (Ver gráfico en anexo N°03) 
 
La revista electrónica La republica (2017) señala que: “En el 2015, las 
importaciones de productos primarios de plástico han bajado 18% en dólares y en 
1,59% en lo que respecta a toneladas métricas. En el 2016, ha significado una 
reducción de 1,15% y 20%, respectivamente. El enorme volumen de 
importaciones en el Perú se debe a que el Perú no cuenta con plantas 
petroquímicas. Se informó que las inversiones se recuperarán sobre el 2017, 
poniendo en crecimiento al rubro plástica en 5%, y pretendiendo recuperar un 




1.1.2. Realidad local 
 
La empresa POLY BAGS S.R.L. perteneciente al rubro del plástico, se dedica a la 
fabricación de empaques flexibles, con un buen posicionamiento en el norte del 
país atiende a diversos sectores productivos tales como: Banano, Pesca, 
Agroindustria, Comercio, entre otros. (Ver imagen en anexo N°04). 
 
Inicio sus operaciones en Lima  el año 2016 con una nueva planta, pequeña pero 
más equipada y sofisticada tecnológicamente hablando. Las instalaciones se 
ubican en Av. Lurigancho 1274, Zárate, S.J.L., Lima. (Ver imagen en anexo N°05) 
 
Un empaque flexible es un envase de plástico estructurado con diferentes 
materiales derivados del petróleo de tal manera que su aplicación sea diversa y 
mayormente utilizado en las industrias alimenticias para proteger, transportar, 
mostrar o preservar el producto que contiene. 
 
 Planta POLY BAGS LIMA se caracteriza por poseer tecnología para procesar 3 
familias de productos (empaques flexibles): 
 
- Familia de empaques laminados. (Ver imagen en anexo 06) 
- Familia de empaques de polietileno de baja densidad. (Ver imagen en anexo 07) 
 
Estas dos familias de productos se producen a pedido, es decir no se producen 
para almacenamiento y tienen un diseño personalizado según lo que pida el 
cliente. 
 
- Familia de empaques de polietileno de alta densidad. (Ver imagen en anexo 08).  
Esta familia de productos es elaborado  para almacenamiento, con dimensiones 
estándares en el mercado. Dentro de esta familia de productos, tenemos 04 
productos individuales, cada una con una dimensión física comercial diferente: 
 
- Bolsa T- Shirt Blanco PEAD 21” x 24” x 0.72 m/p 




- Bolsa T- Shirt Blanco PEAD 16” x 19” x 0.56 m/p 
- Bolsa T- Shirt Blanco PEAD 12” x 16” x 0.46 m/p (Ver imagen en anexo 09) 
La descripción del producto significa por ejemplo Bolsa Camisetera color blanco 
de polietileno de alta densidad con 21 pulgadas de ancho, 24 pulgadas de largo y 
0.72 milésimas de pulgada como espesor. 
La principal materia prima de la planta llega en pellets  en promedio con 55 sacos 
de 25 Kg cada saco (1375 kg aproximadamente por pellet), de los cuales 
tenemos: 
- Resinas de Polietileno de una baja densidad. 
- Resinas de Polietileno de una alta densidad. 
- Resinas de Polietileno de una baja densidad lineal. (Ver imagen en anexo 10) 
 
Planta POLY BAGS S.R.L. como empresa  está organizado por diversas áreas: 
 
- Ventas. 





El organigrama de la empresa representa la estructura organizacional. (Ver 
imagen en anexo 11). El  diagrama flujo del proceso general de la compañía 
POLY BAGS S.R.L. describe la relación que tiene los procesos de cada área. (Ver 
imagen en anexo 12) 
 
En el área de producción (piso de planta), se cuenta distribuidos 5 subprocesos 
productivos: 
 
- Subproceso de Extrusión: En el proceso de extrusión se cuenta con dos 
maquinarias, la llamada Extrusora Rully que extruye material de PEBD y la 
Extrusora Carnevalli que extruye material de PEAD. Las actividades empiezan 
cuando llega la materia prima, en la extrusora las resinas se mezclan según las 




de un sistema de soplado se forma un globo que a través de unos rodillos 
giratorios enrollan las mangas de polietileno que se van produciendo obteniendo 
una bobina de polietileno que puede ser de baja o alta densidad. Las bobinas son 
registradas en la balanza electrónica y almacenadas como producto en proceso. 
(Ver imagen en anexo 13) 
 
- Subproceso de Impresión: En el proceso de impresión se cuenta con una 
maquinaria, la impresora Comexi. (Ver imagen en anexo 14) 
 
- Subproceso de Laminado: En el proceso de laminado se cuenta con una 
maquinaria, la LAMINADORA NORMECANICA.  (Ver imagen en anexo 15) 
 
- Subproceso de Corte: En el proceso de corte se cuenta con una maquinaria, la 
CORTADORA NOVAGRAF. (Ver imagen en anexo 16) 
 
- Subproceso de Sellado: En el proceso de Sellado se cuenta con 5 
maquinarias, la Pouchera Grande, la Pouchera Pequeña, la Selladora Hece 700, 
la Selladora Polimaquina Sello Fondo, la Selladora Polimaquina Camisetera. Las 
actividades comienzan cuando las bobinas ya sean refiladas del proceso anterior, 
extruidas del primer proceso, impresas del segundo proceso o laminadas del 
tercer proceso pasan a ser montadas en las maquinas según la orden de 
producción, si es una  lámina, esta primero pasa por un doblado, sellada a cierta 
temperatura y finalmente cortada; ahora bien, si es una manga esta solo es 
sellada a cierta temperatura y finalmente cortada. Cabe indicar que cada máquina 
selladora está diseñada para sellar diferentes tipos de bolsas, dependiendo del 
diseño y la estructura del material. (Ver imágenes en anexo 17 y 18). 
 
Este es el último proceso donde se obtiene el producto terminado para ser 
empaquetados y enfardados o encajados según el tipo de producto; así mismo 
son registradas en la balanza electrónica y almacenadas como producto 





Para la producción de la línea de bolsas T Shirt blanco el proceso productivo 
cuenta simplemente con los subprocesos: Extrusión y sellado. En el anexo se 
visualiza el diagrama (DOP) para la elaboración de los empaques flexibles de la 
familia de laminados o de polietileno de baja densidad. (Ver imagen en anexo 20). 
En el anexo se visualiza el diagrama (DOP) para la producción de los empaques 
flexibles - familia de bolsas T Shirt blanco. (Ver imagen en anexo 21) 
El proyecto investigado se realizará en el área netamente de producción, 
enfocándonos en una de las tres líneas productivas de la empresa; por el tipo de 
producto que se ofrece (diseños estándares) y el entorno de producción (MTS), la 
línea productiva en cuestión pertenece a la familia de Bolsas T-Shirt Blanco o 
también llamadas Bolsas de polietileno de alta densidad (PEAD), se cuenta con 
cuatro productos estrella muy demandada en el mercado. Actualmente el proceso 
productivo al cual apunta la investigación se desarrolla sin ningún tipo de 
planificación, los programas de producción son empíricos y se rigen de la 
experiencia de los encargados de producción y ventas. Sin un plan o programa de 
producción se generan principalmente constantes tiempos de desperdicio en la 
línea por paros de máquina generalmente por escasez de materiales, excesivos 
retrasos en los suministros como en las ordenes de compra, también el 
desbalanceo de capacidades de producción, entre otros. 
 
Así mismo se evidencia una falta de capacitación a los operarios para con el logro 
de las metas en la zona de producción a corto plazo, generándose 
incumplimientos de programas de producción semanal debido a los incrementos 
de productos defectuosos (imposibles de reprocesar) que en la industria del 
plástico representan elevados índices de merma, esto por fallas en arranques y 
durante las operaciones de proceso, por deficiencias en materiales y la mala 
calidad e inspección, por errores de diseños en el producto y fallas de 
funcionamiento de la maquinaria y equipo. Así mismo se ha evidenciado altos 
indicadores de producto a la espera del siguiente proceso y producto finalizado 
sin movimientos en inventarios. Esto no le permite a la compañía ser eficiente y 
eficaz por lo que repercute en la productividad de la compañía. (Ver imágenes en 





Se dispuso del Diagrama Causa-Efecto, esto para analizar los factores posibles 
que suscitan la baja de la productividad con la ayuda de  la experiencia propia y la 
del Jefe de planta el Ingeniero Carlos Bermúdez, como mayor conocedor en todas 
las áreas de la empresa y guía al momento de obtener los datos necesarios para 
el desarrollo de la presente trabajo universitario. (Ver diagrama en anexo 26) 
 
Para cuantificar las posibles causas que ocasionan la reducción de la 
productividad se dispuso de la herramienta Pareto, para esto hubo una 
coordinación con el jefe de planta el ingeniero Carlos Bermúdez, el supervisor 
Jaime bravo y el operario Carlos Alfredo en un rango de 1 a 10 puntos, así mismo 
este resultado se multiplico por un factor jerárquico obteniendo un subtotal. (Ver 
cuadro en anexo 25). Los cálculos realizados para obtener el diagrama de Pareto 
a partir de la valoración del origen de la baja productividad  se reflejan en un 
cuadro.  (Ver cuadro en anexo 28). 
 
El Diagrama de Pareto resultante de la cuantificación de las causas del grafico de 
la espina Ishikawa por los índices de productividad bajos en la zona de 
producción de Bolsas T-Shirt blanco en la empresa POLY BAGS S.R.L. (Ver 
gráfico en anexo 27) permite interpretar lo siguiente: El 20% generado por la 
reducción productiva en la zona de procesamiento de bolsas T Shirt blanco son  el 
desbalanceo de capacidades, las fallas en operaciones de proceso, los retrasos 
de suministros, las fallas en arranque de proceso  y la falta de material; y estos a 
su vez generan el 80 % de la baja productividad.  
 
Por lo antes mencionado se evidencia la mala gestión en términos de planificación 
y control de la producción, por ahora este negocio es limitado a la experiencia 
operativa los supervisores para realizar diariamente los programas de producción 
de forma empírica dejando de realizar otras actividades en planta propiciándose 
falta de control en los procesos. En este proyecto de investigación el objeto es 
definir si la utilización de un Plan Maestro (PMP) incrementa los niveles de la 
productividad de la zona de procesamiento de Bolsas T Shirt Blanco de la 








1.2. Trabajos Previos 
 
Rivadeneira (2016), en su tesis “Plan maestro de producción, para 
incrementar la productividad en la compañía de productos de limpieza 
girasoles, Chiclayo, 2016” trabajado en el centro de estudios Señor de Sipan, 
Facultad de ingeniería, arquitectura y urbanismo. El trabajo desarrolló como 
objeto la propuesta de un programa Maestro de Producción para mejorar la 
Productividad de la mano operativa en compañía de productos de limpieza 
girasoles, así mismo que le dejara direccionar a sus procesos a un adecuado 
manejo de cada uno de sus recursos. Este trabajo nos generó cumplir con las 
expectativas de nuestros clientes y mejoró los niveles de productividad, esto por 
un elevo de 32.8% respecto a las condiciones actuales con lo proyectado en los 
artículos que tienen mayores ganancias. 
Morales (2012),  en su tesis “Plan maestro de producción para la categoría de 
carnicería de una cadena de supermercados”, desarrollado en la Universidad 
Peruana Simón Bolívar. La investigación tuvo como objeto general trabajar en 
proyecto referente a un Plan maestro de Producción para la zona de carnicería, 
por lo que para lograr esto fue recurrente desarrollar un plan de demanda en base 
al histórico de ventas utilizando pronósticos. Después de la aplicación piloto el 
autor concluye en que el desperdicio se redujera en un 44% debido a una 
excelente rotación de inventarios, a su vez, el índice de servicio fue contante en 
un 99%, además se obtuvo un nivel de utilidad de 2% por arriba de anteriores 
meses y las ventas en si se modificaron entre el 6% y 18% por arriba de la meta 
planificada. 
 
Gutiérrez (2014), en su investigación “Elaborar de plan maestro de producción 
para la pesquera TRANSANTARTIC”, desarrollado en la universidad Austral de 
Chile.  La meta de dicho proyecto consistió en elaborar un (PMP) por medio de 




fabricaran para TransAntartic. Después de la aplicación piloto el autor concluye en 
que se pudo disminuir los niveles de stock y por ende los costos en que incurren 
los inventarios, a su vez de dar la data útil para que el área de abastecimiento 
gestione el ingreso de las toneladas de material requerido, elevar los porcentajes 
de cumplimiento de pedidos de la organización, se redujo el número de 
incumplimiento de contratos y también la probabilidad de pérdida de clientes.  
 
Bonilla (2010), en su tesis “Planteamiento de un plan maestro de producción 
en la compañía Morcam”, desarrollado en la universidad libre de Colombia ULC, 
Facultad de ingeniería. La investigación tuvo como objetivo desarrollar un Plan 
Maestro de Producción en la compañía MORCAM con el objeto de mejorar el 
proceso productivo y disminuir por ende los costos. EL autor concluye afirmando 
el incremento como logro de la  Productividad y Competitividad en el negocio de 
artículos de hielo ya que sus operaciones productivas fueron gestionadas en 
función de los recursos con que se contaba, el procedimiento del proceso y los 
requerimientos de producción. 
 
Arévalo (2012),  en su tesis “Elaboración de un sistema de planeación, 
programación y control de la producción en la compañía, Plásticos Silvatrim 
de Colombia S.A”, desarrollado en la Universidad distrital Francisco José de 
Caldas, facultad tecnológica. El trabajo de investigación tuvo como fin 
implementar un sistema basado en la planeación y control en el área de 
procesamiento en la compañía Plásticos Silvatrim de Colombia S.A. analizando 
las variables inmersas en el proceso de producción, y de esta manera optimizar 
relevantemente el proceso y de forma directa la competitividad de la compañía. 
Se concluye en que el sistema arrojó información precisa de recursos a 
considerar tales como el costo de los recursos, los turnos laborales, el número de 
mano de obra, horas extras, entre otros, presenciando la producción de forma en 
conjunta al momento de tomar decisiones. Es esta información de vital 
importancia para el  mejoramiento sustancial en cada una de las áreas que 





Ippolito (2009), en su tesis “Modelo de planeación de la producción para 
colchones el dorado”, elaborado en la Pontificia Universidad Javeriana, Facultad 
de ingeniería, el objeto de este trabajo fue desarrollar un sistema de planificación 
de la producción para el proceso de producción de Colchones El Dorado para que 
de esta manera se pueda se pueda trasladar de una planeación empírica a una 
estructura enfocada en la información obtenida de la empresa, y tener resultados 
positivos en las finanzas por medio del optimo manejo de los cada uno de los 
recursos, minimización de gastos y elevación sustancial de la productividad. Este 
autor finaliza afirmando que mediante el uso de este sistema y su aplicación 
lograron óptimos beneficios en la planeación de la producción, en la optimización 
de costos y en la relación con los clientes y proveedores. 
 
Santos (2015), en su investigación “Propuesta de planificación y control de la 
producción para incrementar la productividad en la empresa de colchones 
DINOR E.I.R.L.” desarrollado en la Universidad Católica Santo Toribio de 
Mogrovejo, en la escuela de Ingeniería Industrial. Dicha investigación buscó 
elevar la productividad de sus procesos por medio de un sistema de planificación 
y control de la producción y todo lo que esto significa. Dicho autor concluye en 
que se redujo el tiempo de procesamiento de sus productos en un 30% y 12.4 %, 
se optimizo la productividad en un 58% y 17%, aumento la producción 
manteniendo contante los  recursos mano de obra y maquinaría; y se logró un 
beneficio anual de 612, 158.00 dólares  americanos.  
 
Gómez (2011), en su investigación “Desarrollo de un plan de control de la 
producción para mejorar la eficiencia y productividad en una compañía 
referida la Producción de colchas y cubrecamas”, desarrollado en la casa de 
estudios de  Rafael Landívar, Facultad de Ingeniería, el objeto de esta trabajo fue 
elaborar un plan para el control de la Producción y así optimizar el proceso en 
términos de eficiencia y productividad, minimizando paradas de máquina, 
retrasos, del mismo modo renovar la imagen y credibilidad en la compañía. El 
autor concluye que con la planeación y el control de la producción, el plan 




articulo por hora y minimizar aproximadamente 43 677.00 dólares americanos 
anuales. 
 
Moya (2014), en su investigación “Planificación y control de la producción 
para elevar la productividad en la compañia estrella del norte de 
Lambayeque” investigado en la universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo, 
en la facultad de ingeniería. El objeto de este trabajo fue desarrollar un sistema de 
planeación y control de la producción, para aumentar la productividad, mejorar la 
eficiencia tanto física como económica; dichas mejoras influenciarán en las 
necesidades del cliente y el aumento de los márgenes de ganancia de la 
organización. El autor finaliza que con la implementación de la propuesta se 
obtuvo un aumento notable en los procesos de fabricación del alfajor grande, 
tanto en productividad como en eficiencia en la compañía Estrella del Norte de 
Perú; resaltó que dicho sistema es un modelo que logrará que la organización 
escale y evolucione en el horizonte; gestionando eficientemente el requerimiento 
de materiales y habilitando un mejor manejo en los procesos manufactureros. 
 
Romero (2016), en su tesis “Planificación y control de la producción en la 
compañía de artículos  de limpieza kryzzal para incrementar la 
productividad” desarrollado en la casa de estudios católica Santo Toribio de 
Mogrovejo, escuela de ingeniería industrial. En este trabajo de investigación se 
logró como objetivo genérico la propuesta de un plan de planificación y control de 
la producción para optimizar la productividad en la organización. Después de 
desarrollar este sistema se generaron incrementos en la productividad en planta 
la cual se incrementó en un rango de 37 a 45 unidades por hora – hombre en la 
fabricación de lejía de 500g, de la misma manera los retrasos en la producción de 
lejía de 1 Kg se redujeron de 2.98 minutos a 2.56 minutos por artículo, así mismo 













1.3. Teorías relacionadas al tema: 
 
1.3.1. Planificación y control: “El objetivo principal de toda organización ya sea 
de bienes o servicios es la obtención de algún producto por medio de ciertos 
procesos para atender a los clientes de manera efectiva y eficiente, esto 
dependerá de la planificación y la aplicación de sus principios fundamentales a 
efectos de la obtener dichos productos y el control de los procedimientos 
necesarios para el logro de los mismos.” (Chapman, 2006, p.01). 
 
Según Chase, Jacobs, y Aquilano, “Long-term planning is carried out annually, 
focusing on a horizon of more than one year. Medium-term planning almost 
always covers a period of 3 to 18 months, with increases in weekly, monthly and 
sometimes quarterly times. The short-term planning covers a period that goes 
from one day to six months, with daily or weekly increases.”(p.517) 
 
1.3.2. Entornos de producción: Para Chapman (2006): “Entre los factores que 
intervienen  en los diseños de sistemas de planificación y control están: la 
cantidad y variedad de los productos a fabricar, así mismo estos puntos son 
influenciados por el diseño de los productos que los clientes requieren a las 
empresas” (p.03). Así mismo según Chapman (2006), esta influencia se define en 
categorías: 
 
- Ingeniería por pedido (ETO - Engineer to Order).   
- Manufactura por pedido (MTO - Make to Order). 




Figura N° 01: Flujo principal de las operaciones de planificación y control 
- Manufactura  para deposito (MTS - Make to Stock).  (p.04). 
 
1.3.3. Categoría de procesos: Para Chapman (2006): La influencia de los 
clientes repercute también  en los procesos de fabricación por lo que existe 5 
categorías los procesos: Proceso de trabajo, Proyecto, Procesamiento 
intermitente o por lotes, Procesamiento reiterativo o de flujo y Continúo. (p.04). El 
resumen de las categorías de Proceso se puede ver en anexos. (Ver gráfico en 
anexo N°29). 
 
1.3.4. Flujo principal de las operaciones de planificación y control: Sobre el 
flujo general de PCP, Chapman (2006): “A medida que el flujo baja los detalles se 
incrementan y el horizonte  de tiempo disminuye. En medio se visualiza las 
actividades de planificación y en los laterales se muestran como fluye la oferta 
(recursos) y la demanda. (p.12). Así mismo Chapman (2006), “Las flechas que 
tienen doble sentido, representan la retroalimentación de la información, 
denominada como planificación de “lazo cerrado”. La zona de abajo representa 
las tareas de ejecución después de terminada la planificación y se da el inicio de 
















Fuente: (Chapman, 2006, p. 12) 
1.3.5. El plan maestro de producción: “Este programa determina el nivel de 
producción final para cada artículo que se va a producir semanalmente dentro del 
tiempo de producción a corto plazo, establece qué y cuándo se tiene que hacer.” 
(Zapata, 2014, p. 104). 
“Los ingenieros de operaciones se reúnen con la oportuna data para desarrollar el 
programa productivo semanal. La información que constituirán el programa 
maestro de producción son: Los Pronósticos del mercado, demanda real, estatus 
de inventario, nivel de trabajo por zona de productiva y capacidad de planta. El 
programa maestro de producción es un plan futurista de producción, en un tiempo 
de planeación en términos de corto plazo, normalmente semanal  o mensual”. 
(Zapata, 2014, p.104). 
Para Heizer y Render (2008), “Un plan maestro de producción (PMP) detalla lo 
que se va a producir, básicamente, la cantidad  de productos finalizados y la fecha 
en cuando se tiene que fabricar (…)” (p. 562). 
“El programa maestro descompone las familias de productos en productos 
individuales y disminuye el horizonte de planificación (de meses a semanas), por 
tanto es más detallado que el plan a mediano plazo de producción”. (Nuñez, 
Guitart y Baraza 2014, p. 108) 
“El próximo nivel dentro un sistema de planificación, después  del plan agregado a 
mediano plazo, es el programa maestro de producción (PMP). Dicho plan se 
entiende por la cantidad, las unidades de tiempo y el momento en que la 
organización tiene que elaborar cada unidad de artículo”. (Davis, Aquilano y 
Chase 2001, p. 508) 
 
 “Con la aplicación de un PMP se generan importantes aportes como son la 
correcta programación de productos, que se pueden despachar puntualmente 
incrementando la satisfacción de los clientes, y un mejor programa de la 
producción, con el que se elimine la sobrecarga y los tiempos muertos, logrando 




Figura N° 02: Modelo de pronóstico: Suavización exponencial 
siguientes objetivos: Programar la producción para despachar con rapidez y en el 
periodo en que se haya quedado con los clientes. Evitar sobrecargas en líneas de 
producción y etapas muertas en la fábrica de tal forma  que la capacidad instalada 
se aproveche eficientemente, así mismo al menor coste”. (Cruelles, 2012, p.199). 
1.3.6. Pronósticos: “Pronosticar es el hecho de predecir los acontecimientos 
futuros. Esto podria necesitar la utilización de información histórica y su 
proyección en el horizonte a través de alguna especie de modelo matemático. 
Esto puede ser una predicción subjetiva o intuitiva; o en todo caso una mezcla de 
éstas, ósea, un modelo matemático ajustado a través del buen juicio del 
administrador.”(Heyzer y Barry, 2009, p.106). 
 
- Pronósticos cuantitativos, serie de tiempos: Este tipo de pronóstico sigue el 
supuesto de que la demanda anterior prosigue algún patrón y puede ser utilizado 
para desarrollar proyecciones futuras de demanda. Entre los patrones que sigue 
la demanda tenemos los de tipo aleatorio, tendencia, cíclica y los de tipo 
estacional. (Chapman, 2006 pág. 23) 
Los modelos de serie de tiempos para realizar un pronóstico de demanda pueden 
ser: 
- Los promedios móviles simples. 
- Los promedios móviles ponderados. 
- El suavizado exponencial simple: Suaviza  las fluctuaciones aleatorias en el 
patrón de demanda. 
 
 
   
Fuente: (Chapman, 2006, p. 28) 
“El pronóstico se obtiene sumando el pronóstico anterior y el producto del 
coeficiente de suavización que varía entre 0 y 1 con el error de pronóstico 
anterior”. (Chapman, 2006, p. 28) 
1.3.7. El nivel de inventario: Para Chapman (2006), “los inventarios en gran 




de la capacidad instalada en la compañía para elaborar un articulo con adelanto a 
la demanda real (…), de igual manera los inventarios representan un signo de la 
manera en que se orienta el comercio” (p.100).  “Según el tipo de demanda está 
el inventario de demanda independiente que son los pedidos externos a la 
compañía, mayormente clientes de fuera. El Inventario de demanda dependiente 
que son pedidos que están dadas bajo las decisiones internas de la organización”. 
(Chapman, 2006, p. 101) 
  
 
“Existen cuatro tipos de inventarios según su posición en el proceso: Materia 
prima, trabajo en proceso, producto terminado e inventario de mantenimiento, 
reparación y operaciones. Existen cinco tipos de inventarios según su uso en el 
proceso: De tránsito, de ciclo, de almacenamiento temporal, de anticipación y de 
desacople”. (Chapman, 2006, p. 103)      
 
1.3.8. La Capacidad de planta: “La capacidad es la cantidad de producción o 
número de unidades que puede guardar, alojar, almacenar o producir una 
compañía en un periodo específico de tiempo” (Heizer y Render, 2009, p. 288). 
 
- Capacidad de diseño: “Es el nivel que representa el volumen de una fábrica, 
que se produce del modelo productivo y está restringida por la capacidad 
tecnológica equipada”. (Diaz, Benjamin y Noriega, 2007, p. 81). 
 
“El conteo de la máxima capacidad instalada se realiza considerando la capacidad 
de la maquina en tres turnos trabajo; se puede expresar así: Capacidad de 
procesamiento, Capacidad por disponibilidad de recursos o Capacidad de 
producción”. (Diaz, Benjamin y Noriega, 2007, p. 81). 
 
- Capacidad instalada: “Es la capacidad que se genera de la reducción de la 
capacidad diseñada. Se considera como una estrategia de producción porque 





- Capacidad de Produccion real: “Esta capacidad es el resultado de la reducción 
de la capacidad instalada. La ineficiencia del trabajador y de la maquina generan 
tiempos improductivos que restan capacidad”. (Diaz, 2007, p. 81). 
1.3.9. Productividad: “La productividad es el nivel de utilización de los recursos 
disponibles para llegar a cumplir con las metas planteadas” (García, 2005, p. 09). 
 
“La productividad tiene vínculo con los rendimientos de un proceso o un sistema, 
es así que aumentar la productividad es alcanzar buenos frutos tomando en 
cuenta los medios utilizados para conseguirlos. En términos generales, la 
productividad se cuantifica por la relación entre los efectos obtenidos y los medios 
utilizados”. (Gutiérrez, 2014, p. 20).  
 
“La productividad se expresa a través de la razón que se obtiene entre las salidas 
tales como los productos y servicios; y todas o algunas de las entradas tales 
como la mano operativa y la materia prima)”. (Heizer y Render, 2014, p. 03).  
 
“Es común observar a la productividad en relación con dos componentes: Eficacia 
y eficiencia. La primera es la razón entre los objetivos que se alcanzaron y los 
recursos que se emplearon, así mismo  la eficacia es el tanto por ciento en que se 
desarrollan las operaciones que fueron planteadas y se logran las metas 
trazadas” (Gutiérrez, 2014, p. 20). 
 
Para Gutiérrez (2014), “Para mejorar la productividad es necesario incrementar la 
eficiencia eliminando los tiempos muertos por paradas de máquina, escasez de 
materiales, desniveles de capacidades, mantenimiento no programado, 
reparaciones y tiempos muertos en los suministros y en las órdenes de 
compra”(p.20). 
 
Según Bain (2010), “Productivity is the relationship between a certain production 
and certain inputs. Productivity is not a measure of the production or quantity that 
has been manufactured. It is a measure of how well you combined and used the 




Figura N° 03: Formula de Productividad, Eficiencia y eficacia 
Figura N° 04: Formula Porcentaje de eficiencia 
Para Gutiérrez (2014), “Para incrementar la productividad es necesario 
incrementar la eficacia, cuyo objetivo es mejorar la productividad de las maquinas, 
los materiales y los procesos, también capacitar al capital humano en lograr los 
metas trazados, a atreves de la reducción de los artículos con defecto, errores en 
inicios y en operaciones de procesos y desperfectos en materiales, en modelos y 










Fuente: (Gutiérrez, 2014, p. 21) 
1.3.10. Eficiencia y eficacia: “La eficacia compete lograr resultados planeados 
en términos de cantidad y calidad. La eficiencia se logra una vez se obtenga un 
fruto esperado con el menor de recursos utilizados: en otras palabras, se logra 
cantidad, calidad y aumenta la productividad. Además, se puede afirmar que 
eficacia es formar lo que está bien y la eficiencia es formar el mismo, pero con el 




   




Figura N° 05: Formula de tiempo de ciclo ideal 
Figura N° 06: Formula del rendimiento de maquina 
1.3.11. Eficiencia a través del rendimiento de las maquinas: Según Cruelles 
(2012) “El Rendimiento se logra al dividir el total de unidades verdaderamente 
producidas y el número de unidades que se habrían podido fabricar. El numero de 
unidades que se habrían podido producir resulta de multiplicar el tiempo en que la 
máquina ha estado en marcha y la capacidad de producción nominal de la 
máquina” (p.77). 
“La capacidad nominal o también llamada velocidad máxima u óptima es la 
capacidad de la máquina o línea definida en las  especificaciones del fabricante 
que representa el  rendimiento ideal (máximo u óptimo) de la línea o máquina y se 
calcula en número de unidades/hora). Un término que puede reemplazar a la 
capacidad nominal es el término de tiempo de ciclo ideal que es el mínimo tiempo 
de un ciclo en el que se desea que el proceso avance en circunstancias 





Fuente: (Cruelles, 2012, p. 77) 
También Cruelles (2012) afirma que “Naturalmente  esta capacidad es 
aproximada y lo delimita el fabricante, debido a que varía según las circunstancias 











Figura N° 07: Formula de calidad 
1.3.12. Eficacia a través de la calidad de los productos fabricados: “El tiempo 
utilizado para elaborar productos defectuosos se estimará y sumara al tiempo 
generado en las paradas, debido a que en ese momento no se han producido 
artículos sin defectos, es así que la reducción de calidad ocasiona dos formas de 
pérdidas: Perdida por calidad igual al número de artículos defectuosas pérdida de 
tiempo productivo igual al tiempo utilizado en elaborar los artículos en mal 
estado”. (Cruelles, 2012, p. 78) 
 
 
Fuente: (Cruelles, 2012, p. 78) 
1.4. Formulación al Problema  
 
1.4.1. Problema General  
¿De qué manera la aplicación de un Plan Maestro de Producción incrementa la 
Productividad en la línea de Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L. S.J.L., 
2017? 
1.4.2. Problemas Específicos  
¿De qué manera la aplicación de un Plan Maestro de Producción incrementa la 
eficiencia en la línea de Bolsas T-Shirt  de la empresa Poly Bags S.R.L. S.J.L., 
2017? 
¿De qué manera la aplicación de un Plan Maestro de Producción incrementa la 
eficacia en la línea de Bolsas T-Shirt  de la empresa Poly Bags S.R.L. S.J.L., 
2017? 
 
1.5. Justificación del estudio  
La justificación de este trabajo de investigación se fundamenta en la necesidad de 
optimizar uno de los procesos productivos de la compañía aplicando para esto 
una herramienta de la ingeniería industrial, un sistema de planificación a corto 
plazo, es así que se llega al plan maestro de producción para obtener benéficos 






La relevancia de aplicar un Plan Maestro de Producción  en la compañía es 
justamente la mínima inversión de dinero que se debe realizar; y de esta manera 
cumplir con el objetivo del proyecto reflejándose en la eficiencia, en la eficacia  y 
por consiguiente en la productividad de cada organización. 
 
1.5.2. Relevancia Social 
El incremento de la productividad es el objetivo del proyecto, esto significa 
rentabilidad empresarial y proporcionalmente mayores beneficios sociales y 
económicos para cada miembro de la compañía, sumando al desarrollo 
profesional de muchos trabajadores y evidenciando la solución de problemas 
organizacionales generando un ambiente de trabajo armonioso donde se pueda 
desarrollar efectivamente las labores industriales. 
1.5.3. Implicancias prácticas 
El Programa Maestro de Producción se desarrolla a través de ciertas 
herramientas, técnicas y métodos de la ingeniería que en conjunto logran señalar 
las causas de los problemas, analizarlas y obtener alternativas de solución que 





1.6.1. Hipótesis General  
La  aplicación de un Plan Maestro de Producción incrementa la Productividad en 
la línea de Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L., S.J.L., 2017 
 
1.6.2. Hipótesis Secundaria 
 
- La  aplicación de un Plan Maestro de Producción incrementa la eficiencia en la 
línea de Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L., S.J.L., 2017 
- La  aplicación de un Plan Maestro de Producción incrementa la eficacia en la 







1.7.1. Objetivo General  
Determinar como la aplicación de un Plan Maestro de Producción incrementa la 
Productividad en la línea de Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L. S.J.L., 
2017 
 
1.7.2.  Objetivos Específicos  
- Determinar como la aplicación de un Plan Maestro de Producción incrementa la 
eficiencia en la línea de Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L. S.J.L., 
2017 
- Determinar como la aplicación de un Plan Maestro de Produccion incrementa la 
eficacia en la línea de Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L. S.J.L., 2017 
 
 
II. MÉTODO  
 
2.1. Tipo de investigación 
 
2.1.1. Investigación aplicada: El trabajo investigativo según su finalidad es de 
tipo aplicada ya que Sampieri (2008) afirma que,” la investigación aplicada es 
fundamentada por el uso de conocimientos adquiridos en las investigaciones en la 
práctica, y a través de eso, traer buenos resultados a la sociedad o a la solución 
de un problema determinado.” (p.286) 
 
2.1.2. Investigación descriptiva: El trabajo investigativo según su carácter, nivel 
o profundidad es de tipo descriptiva y explicativa. Según Sampieri (2014), “la 
investigación es descriptiva ya que enfatiza en definir propiedades y 
características relevantes de las variables que se investigan en el estudio”. (p.92) 
 
2.1.3. Investigación explicativa: Para Sampieri (2014), “el trabajo de 




Figura N° 08: Esquema  de experimentos y variables 
Figura N° 09: Simbología de los diseños experimentales 
variables en estudio, sino busca definir los factores de los sucesos o fenómenos 
que se investigan.”. (p.95) 
 
2.1.4. Investigación cuantitativa: La investigación según su enfoque o 
naturaleza es cuantitativo porque según Sampieri (2014), “hace uso de la 
recolección de información numérica para demostrar la hipótesis con fundamento 
en la medición numérica y el análisis estadístico, esto para definir pautas de 
comportamiento y confirmar teorías”. (p.04) 
 
2.2. Diseño de investigación 
 
Según Sampieri (2014), afirma lo siguiente con respecto a los experimentos: “Los 
experimentos dirigen los tratamientos, estímulos o intervenciones (variables 
independientes) para estudiar sus resultados sobre otras variables (variables  
dependientes) en cierta situación de control” (p.129).  
 
 
2.2.1. Investigación experimental: En este proyecto de investigación, el diseño 
de investigación es experimental porque se va a dirigir la variable independiente 
“Plan Maestro de Producción” para analizar los efectos que la manipulación tiene 
en la variable dependiente “Productividad” en la línea de Bolsas T-Shirt Blanco de 























(Sampieri, 2014, p.140) 
 
R: Asignación al azar o aleatoria. Significa que los sujetos han sido designados a 
un grupo aleatoriamente.  
 
G: Grupo de sujetos o casos (G1, grupo 1; G2, grupo; etc). 
 
X: Tratamiento, estímulo o condición experimental. Significa presencia la variable 
independiente.  
 
0: Una medida de los individuos de un grupo (prueba, cuestionario, observación, 
etc.). Si se da anterior al tratamiento, se refiere a un pre-test y si existe después 
del tratamiento se refiere de un post-test. 
—: Falta de tratamiento. Hace referencia un grupo de control o testigo (Sampieri, 
2014, p. 140). 
2.2.2. Investigación cuasi experimental: En este proyecto de investigación, el 
tipo de diseño de investigación cuasi experimental. Según Sampieri (2014), “Los 
diseños cuasi experimentales dirigen deliberadamente, las variables 
independientes para estudiar los resultados sobre las variables dependientes, los 
sujetos no se asignan aleatoriamente a los grupos, ya que dichos grupos están 
previo al experimento ya constituidos: se les llama grupos intactos (el porqué del 
surgimiento y la forma como se asociaron es ajeno al experimento)” (p.151)  
 
2.2.3. Investigación Longitudinal: La investigación según su alcance temporal 
es longitudinal, porque deja ver los cambios de una población en el horizonte a 
largo, medio y corto plazo y porque se le calculará mínimo dos veces, es decir, se 
realizará una medición anterior a la aplicación de la mejora y otra medición 
posterior de la aplicación. 
 
Según Sampieri (2014),” Los diseños longitudinales recolectan datos en distintos 
momentos del tiempo, para analizar sobre la evolución de la dificultad de 

































Tiempo de ciclo x Produccion requerida
Tiempo de ciclo = 1 / Velocidad de maquina
(Capacidad real/Capacidad instalada)*100








(Produccion sin defectos /Produccion 
total)*100
Capacidad instalada =  (N°Dias / semana) x 
(N° Turnos / Dia) x (N° Horas /Turno)                                  
Capacidad real = Tiempo de ciclo x 
Produccion sin defectos
Horas/semana
Capacidad instalada - Capacidad 
requerida
Ficha de recolección de
datos 
Ficha de recolección de
datos 
Razon
Deficit de capacidad Razon
% Produccion sin 
defectos
% Util izacion de la 
capacidad instalada
“APLICACIÓN DE UN  PLAN MAESTRO DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE BOLSAS T-SHIRT DE LA EMPRESA POLY 
BAGS S.R.L. S.J.L - 2017”
Capacidad de 
planta
“El programa maestro de 
producción establece la 
cantidad de producción 
final para cada producto 
que se va a terminar 
semanalmente dentro del 
horizonte de producción a 
corto plazo, determina qué y 
cuando se tiene que hacer.” 
(Zapata, 2014 pág. 104)
"Los datos que compondrán el 
programa maestro son: 
Pronósticos de mercado, 
pedido de los clientes, nivel 
de inventario, la carga de 
trabajo por área de 
producción y la capacidad de 





Sumatoria de demandas reales anteriores / 





































Ficha de recolección de
datos 















Pronostico del periodo anterior + 
Constante de  suavización * ( Demanda real 
del periodo anterior – Pronostico del 
periodo anterior)
Inventario final del periodo anterior + 
Produccion del periodo actual - (Pedidos 


































Ficha de recolección de
datos 







“La productividad es el 
grado de rendimiento con 
que se util izan los recursos 
disponibles para alcanzar 
objetivos predeterminados” 
(García, 2005 pág. 9)
“Es usual ver la productividad 
a través de dos componentes: 
Eficacia y eficiencia. La 
primera es simplemente la 
relación entre el resultado 
alcanzado y los recursos 
util izados, mientras que la 
eficacia es el grado en que se 
realizan las actividades 
planteadas y se alcanzan los 
resultados planeados” 




























2.2.1. Definición Conceptual: 
 
- Variable Independiente:  
 
Plan maestro de producción: “Este programa fija la cantidad de procesamiento 
final para cada artículo que se va a producir semanalmente dentro del tiempo de 
procesamiento a corto plazo, establece qué y cuándo se tiene que hacer.” 
(Zapata, 2014, p. 104). 
 
- Variable Dependiente:  
 
Productividad: “La productividad es el nivel de utilización de los recursos 
disponibles para llegar a cumplir con las metas planteadas” (García, 2005, p. 09). 
 
2.2.2. Definición Operacional: 
 
 
- Variable Independiente:  
 
Plan maestro de producción: "La información que constituirán el programa 
maestro de producción son: Los Pronósticos del mercado, demanda real, estatus 
de inventario, nivel de trabajo por zona de productiva y capacidad de planta." 
(Zapata, 2014, p. 104) 
- Variable Dependiente:  
 
Productividad: “Es común observar a la productividad en relación con dos 
componentes: Eficacia y eficiencia. La primera es la razón entre los objetivos que 
se alcanzaron y los recursos que se emplearon, así mismo  la eficacia es el tanto 
por ciento en que se desarrollan las operaciones que fueron planteadas y se 
logran las metas trazadas” (Gutiérrez, 2014, p. 20). 
 
 
2.3. Unidad de análisis, población y muestra 
 
2.3.1. Unidad de análisis: 
Según Sampieri (2014), “para determinar una muestra, primero se define la 




periodos, comunidades, situaciones, piezas producidas, eventos, entre otros; una 
vez establecida la unidad de muestreo o de análisis se restringe la población” 
(p.173). 
 
En este trabajo de investigación la unidad de análisis comprende a semanas, es 
decir semanas de producción en la línea de Bolsas T-Shirt blanco de la empresa 
Poly Bags S.R.L. 
 
2.3.2. Población:  
 
Según Sampieri (2014), “La Población o universo es el conjunto de todos los 
casos que se relacionan con establecidas características”. (p.174). 
 
La población del trabajo de investigación comprende al total de elementos o data 
que se recolectaran en 18 semanas de producción de la línea de Bolsas T-Shirt 
Blanco de la empresa Poly Bags S.R.L., es decir 18 semanas antes de aplicar la 
variable  y 18 semanas después de aplicar la variable. 
 
2.3.3. Muestra:  
 
Según Sampieri (2014), “la muestra es un subgrupo de la población de interés 
sobre el cual se tomarán data, y que tiene que determinarse y delimitarse de 
antemano con precisión, a su vez debe de ser representativo de la población. 
(p.173) 
 
En este proyecto la muestra fue designada por conveniencia usando el modelo no 
probabilístico, donde la muestra será igual a la población. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y  
confiabilidad 
 





Se consideró como técnica la observación y registro ya que se necesitó visualizar, 
registrar y contabilizar las variables en la zona de procesamiento de  Bolsas T-
Shirt Blanco. 
2.4.2. Instrumento de recolección de datos:  
 
Según Sampieri (2014), “Un instrumento de medición es un recurso que usa el 
investigador para recoger data de las variables en estudio.”(p.199) 
 
Los instrumentos utilizados son las fichas de observación, fichas de recolección 
de datos o fichas de registro de datos que contienen las fórmulas designadas para 
el cálculo de cada uno de los indicadores que representan las variables de la 
investigación.  
 
2.4.3. Validez del Instrumento: 
 
Según Sampieri (2014), “La validez, en líneas generales, se basa en la forma en 
que un instrumento mide verdaderamente la variable que busca medir” (p.201). 
 
En el proyecto los instrumentos contemplan un conjunto de fórmulas para el 
cálculo de las variables en estudio y se visualizan en el cuadro de 
operacionalización de las variables. La validación de los instrumentos serán 
realizados a través del juicio de tres (03) expertos. 
 
 
2.4.4. Confiabilidad del instrumento: 
 
Según Sampieri (2014), “La confiabilidad de un instrumento de medición se define 
como el nivel en que su implementación reiterativa al mismo individuo u objeto 
genera resultados idénticos” (p.200). 
 
 En el proyecto la confiabilidad se evaluó administrando el instrumento a la misma 
muestra en más de dos observaciones y así analizar la concordancia de los 
resultados. 
2.5. Métodos de análisis de datos  






2.5.1. Estadística descriptiva:  
 
Se contó con Microsoft Excel para obtener los gráficos vinculados y poder 
estudiar el comportamiento de la data obtenida de la variable independiente (Plan 
maestro de producción) y la dependiente (Productividad) antes y después  de la 
mejora. 
 
2.5.2. Estadística Inferencial:  
 
Se contó con el programa SPSS 24 para estudiar solo la variable dependiente 
(Productividad) observando su conducta en el horizonte, adicional a ello, a través 
de este programa se pudo contrastar las hipótesis planteadas, tanto las hipótesis 
nulas como las hipótesis de la investigación. 
 
Para determinar con que prueba validar la hipótesis previamente se hizo una 
prueba de normalidad y definió si estos son paramétricos o no, esto porque los 
datos son numéricos continuos, por lo que es indispensable determinar la 
distribución de los datos.  
 
Se ha considerado elegir uno de dos métodos de normalidad,  si la muestra es 
mayor a 50 datos se debe utilizar el método de Kolmogorov Smirnov y si la 
muestra es menor a 50 datos se debe utilizar Shapiro-Wilk. 
 
Para la contratación de la hipótesis se debe utilizar los estadígrafos de 
comparación de medias de la variable dependiente, el método T Student es el 
indicado si los datos resultan “paramétricos” o el método Wilcoxon sin resultan  
“no paramétricos”. 
 
2.6. Aspectos éticos 
Los aspectos éticos y valores en los que se priorizó para el desarrollo del 





- Utilización de la data para fines universitarios. 
 
- Respeto por la data recibida, no alteración de a lo real. El investigador dio su 
palabra en dar resultados concisos, claros y verídicos al finiquitar la investigación 
sin la necesidad de plagio o copias no autorizadas. 
 
- El investigador manifestó temas muy relevantes para optimizar la planificación 
de la producción en la empresa. 
 
- Así mismo se puso en conocimiento a las personas involucradas en el sistema 
para que sean parte del proyecto ya que lo obtenido será para el beneficio de la 
compañía.  
 
- El investigador luchó y entregó todo su compromiso en el proyecto para que esta 
se finiquite en los tiempos programados, con el objeto de ser guía para cualquiera 





Figura N° 11: Cronograma de actividades. 


























3.1. Propuesta de la investigación: 
La propuesta de investigación consistió en la aplicación del Plan Maestro de 
Producción para incrementar la Productividad en la línea de Bolsas T-Shirt Blanco 
de la empresa POLY BAGS S.R.L.  
 
El proceso productivo de la línea de Bolsas T-Shirt está compuesta de dos sub 
procesos: El subproceso de Extrusión donde se ubica la Extrusora Carnevalli (ver 
imagen en anexo N°13) que produce bobinas PEAD y el subproceso de Sellado 
donde se ubica la máquina Selladora Camisetera (ver imagen en anexo N°18) 
encargada de producir la familia de Bolsas T -Shirt Blanco en sus 4 diferentes 
medidas para stock. 
 
La recolección de datos se estuvo a cargo de Jhonatan Ramos Perez (Encargado 
de la aplicación) y la validación de los mismos a través del Ing. Carlos Bermúdez 
(Jefe de planta).  
 
Se utilizó Reportes de Produccion semanal (ver formato en anexo 31), Ordenes 
de Produccion por producto (ver formato en anexo 68)  y la Base de datos de la 
línea de producción de Bolsas T-Shirt Blanco de la empresa POLY BAGS S.R.L. - 
2017 que contiene:  
 
- Reporte de producción en millares. 
- Reporte de producción en kilogramos.  
- Reporte de merma en kilogramos.  
 
Toda esta información obtenida en la línea de producción de bolsas T –Shirt se 
usó para determinar, por medio de las fichas de recolección de datos, las 
variables de la investigación. Se estableció la consolidación de la data 
semanalmente, estableciendo una población de 18 semanas para el  pre-test que 




semanas para el post test que empezó el 08 de mayo de 2017 y finalizo el 09 de 
setiembre de 2017. 
3.1.1. Medición de la variable dependiente “Productividad”:  
 
Para el cálculo de la eficiencia se eligió el % de utilización de la capacidad 
instalada como indicador en la línea de producción, se utilizó la base de 
información de los Reportes de producción en millares de bolsas T Shirt Blanco 
(ver anexo 69) y se calculó los tiempos de ciclo de cada producto individual (ver 
anexo 70) para  obtener la capacidad real (ver anexo 72), por otro lado para el 
cálculo de la capacidad instalada se consideró una jornada de trabajo de 12 
horas diarias restando 1 hora para refrigerio, una 1 hora para configuración de la 
máquina, un turno de trabajo y 6 días a la semana (ver anexo 71). 
 
Para el cálculo de la eficacia se eligió el % de Producción sin defectos como 
indicador en la línea de producción, se usó la base de información de los reportes 
de producción en kilogramos de bolsas T Shirt Blanco (ver anexo 73), los 
reportes de merma en kilogramos del proceso productivo, es decir, tanto del 
proceso de extrusión como del proceso de sellado (ver anexo 74 y 75). 
 
Los cálculos obtenidos antes y después de la aplicación tanto de eficiencia como 
de eficacia tuvieron lugar en las fichas de recolección de datos para obtener los 
valores de la variable dependiente productividad. (Ver anexo 76 y 77). 
 
3.1.2.  Medición de la variable independiente “Plan Maestro de Producción”:  
 
- Pronósticos: 
El cálculo de las proyecciones de ventas se realizó tomando como data histórica 
las ventas semanales de la familia de productos de Bolsas T- Shirt Blanco desde 
cuando la empresa empezó a operar (ver anexo 78).  
 
Se consideró utilizar el pronóstico de tipo cuantitativo de serie de tiempos y como 




debido al patrón aleatorio de las ventas históricas, así mismo se consideró un 
coeficiente de suavización  según formula de 0.2. 
 
Los pronósticos se realizaron por cada producto y de forma semanal: 
Bolsa T Shirt Blanco 12” x 16” (ver anexo 79 y 80). 
Bolsa T Shirt Blanco 16” x 19” (ver anexo 81 y 82). 
Bolsa T Shirt Blanco 19” x 20” (ver anexo 83 y 84). 
Bolsa T Shirt Blanco 21” x 24” (ver anexo 85 y 86). 
 
- Niveles de inventario: 
Los niveles de inventario son representados por los productos remanentes 
almacenados en producto terminado hasta el último periodo en la semana 18 
antes de la aplicación (ver anexo 87). Y durante la aplicación se calcularon por 
medio del inventario final del periodo actual en la planilla del PMP.  
 
- Capacidad de Planta: 
 
El cálculo de la capacidad de planta estuvo representado por la capacidad 
requerida, la capacidad instalada y el déficit de capacidad. Se realizó con el 
objeto de validar el Plan Maestro de Producción, debido a que una vez 
determinado el Plan Maestro de Producción preliminar en cantidades (Millares), 
se calcula los tiempos requeridos con el tiempo de ciclo de cada producto, estos 
tiempos requeridos representan la capacidad requerida o carga de trabajo, luego 
se calcula la capacidad instalada representado por las horas de trabajo 
semanales y finalmente se contrastan para efectos de obtener el  déficit de 
capacidad; y si es necesario modificar el Plan Maestro de Produccion para reducir 
ese déficit. 
 
La información obtenida en los Pronósticos, los Niveles de inventario y la 
Capacidad de planta se traducen en el Plan Maestro de Producción (variable 





















EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA DESPUES
Cuadro N° 01: Resultados de Eficiencia utilizando como indicador el % de 
utilización de la capacidad instalada. 
Grafico N° 01: Resultados de Eficiencia utilizando como indicador el % de 





3.2.  Estadística descriptiva 
 
3.2.1. Variable dependiente: Productividad 
 










































EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUES
Cuadro N° 02: Resultados de Eficacia utilizando como indicador el % de 
Producción sin defectos. 
Grafico N° 02: Resultados de Eficacia utilizando como indicador el % de 




Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: Del cuadro N°01 cotejado en la parte superior, se presencia el 
mejoramiento de la eficiencia, las mediciones técnicas en el trabajo se han 
incrementado en 25.22%. 
 













































PRODUCTIVIDAD ANTES PRODUCTIVIDAD DESPUES
Cuadro N° 03: Resultados de Productividad utilizando como dimensiones 
Eficiencia y Eficacia. 
Grafico N° 03: Resultados de Productividad utilizando como dimensiones 




Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: Del cuadro N°02 cotejado en la parte superior, se presencia el 
mejoramiento de la eficacia, las mediciones técnicas en el trabajo se han 
incrementado en 3.1%. 





























Cuadro N° 04: Resultados del Pronóstico utilizando como indicador el pronóstico 




Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: Del cuadro N°03 cotejado en la parte superior, se presencia el 
mejoramiento de la productividad, las mediciones técnicas en el trabajo se han 
incrementado en 27.97%. 
 
3.2.2. Variable Independiente: Plan Maestro de Producción 
 























































































































































Grafico N° 04: Resultados de los Pronósticos utilizando como indicador el 
pronóstico de suavización exponencial y promedios móviles simple. 
Cuadro N° 05: Resultados Niveles de inventario utilizando como indicador el 















Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: Del cuadro N°04 arriba mostrado, se observa el pronóstico de 
mercado de cada producto individual en las 18 semanas utilizando el método de 
suavización exponencial obteniendo un pronóstico promedio de 579.24 millares 
semanales 
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NIVELES DE INVENTARIO  
Grafico N° 05: Resultados Niveles de inventario utilizando como indicador el 
inventario final del periodo actual. 
Cuadro N° 06: Resultados de la capacidad de planta utilizando como indicadores 














Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: Del cuadro N°05 arriba mostrado, se observa los niveles de 
inventario de producto terminado de cada producto individual en las 18 semanas 
utilizando el valor del inventario al final de cada periodo obteniendo un nivel de 
inventario promedio de 271.41 semanales. 
 



























































CAPACIDAD DE PLANTA 
CAPACIDAD INSTALADA CAPACIDAD REQUERIDA DEFICIT
Grafico N° 06: Resultados de la capacidad de planta utilizando como indicadores 
la capacidad instalada, la capacidad requerida y el déficit de capacidad. 
Cuadro N° 07: Resultados del Plan Maestro de Producción utilizando como 
dimensiones los Pronósticos de mercado, los Niveles de inventarios y la 














Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: Del cuadro N°06 arriba mostrado, se observa la capacidad de 
planta durante las 18 semanas comparando la capacidad instalada con la 
capacidad requerida obteniendo un déficit en promedio de 1 hora. 
 















































PLAN MAESTRO DE PRODUCCIÓN 
Grafico N° 07: Resultados del Plan Maestro de Producción utilizando como 
















Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: Del cuadro N°07 arriba mostrado, se observa el plan maestro de 
Produccion para cada producto individual durante las 18 semanas. Se obtuvo un 






















3.3. Estadística Inferencial: 
Antes de la contratación de la hipótesis se establece una prueba de normalidad. 
 
Prueba de normalidad: Para definir si los datos de las variables antes y después 
de la mejora son paramétricos o no paramétricos se sigue la siguiente formulación 




SIG < 0.05 Datos no paramétricos 







Fuente: Elaboración propia 
 
3.3.1. Variable Productividad 
Se tuvo una población de 18 semanas de producción antes y después  de la 
mejora  en la línea de Bolsas T-Shirt Blanco por lo que el método a utilizar en la 
prueba de normalidad fue el de Shapiro-Wilk: 
 
Cuadro N° 08: Resumen de procesamiento de casos de la variable Productividad 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 




PRODUCTIVIDAD_ANTES 18 100,0% 0 0,0% 18 100,0% 
PRODUCTIVIDAD_DESPU
ES 
18 100,0% 0 0,0% 18 100,0% 
 
Fuente: Elaboración SPSS 24 
Cuadro N° 09: Prueba de normalidad de la variable Productividad. 
 
Fuente: Elaboración SPSS 24 
Interpretación: Del cuadro N°09 el valor del sig_ productividad antes > 0.05 y el 
sig_productividad después > 0.05 por lo tanto concluyo que mis datos son 
paramétricos y debo validar mis hipótesis con el estadígrafo T de Student 
 
- Contrastación de la Hipótesis General: 
La validez de la hipótesis dependerá del grado de significancia, es decir, si el 
valor de  alfa resulta < 0.05 se rechaza la hipótesis nula y por tanto se acepta la 
hipótesis de investigación. 
 
Ho: La aplicación de un Plan Maestro de Produccion no incrementa la 
Productividad en la línea de Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L. S.J.L -
2017  
H1: La aplicación de un Plan Maestro de Produccion incrementa la productividad 
en la línea de Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L. S.J.L -2017 
Regla de decisión:  
H0:   µPa > µPd                                 Hipótesis Nula 
                    H1:   µPa <µPd                                  Hipótesis de Investigación 
 
Interpretación: Del cuadro N°10, ha quedado demostrado que el grado de 
significancia es < 0.05, (sig_ productividad es 0.002), por consiguiente se rechaza 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_ANTES ,950 18 ,489 
PRODUCTIVIDAD_DESPUES ,951 18 ,459 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 




la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de investigación, por lo cual queda 
demostrado que la aplicación de un Plan Maestro de Produccion incrementa la 










Fuente: Elaboración SPSS 24 
Estadísticas de muestras emparejadas 





PRODUCTIVIDAD_ANTES 53,3889 18 17,85279 4,20794 
PRODUCTIVIDAD_DESPUES 68,1111 18 9,29825 2,19162 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 PRODUCTIVIDAD_ANTES & PRODUCTIVIDAD_DESPUES 18 ,342 ,165 
Prueba de muestras emparejadas 
 
Diferencias emparejadas 
t gl Sig. (bilateral) Media 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
95% de intervalo de confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 
Par 1 PRODUCTIVIDAD_ANTES - 
PRODUCTIVIDAD_DESPUE
S 




3.3.2.  Dimensión Eficiencia 
 
Se tuvo una población de 18 semanas de producción antes y después  de la 
aplicación en la línea de Bolsas T-Shirt Blanco por lo que el método a utilizar en la 
prueba de normalidad fue el de Shapiro-Wilk: 
 
Cuadro N° 11: Resumen de procesamiento de casos de la dimensión Eficiencia 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
EFICIENCIA_ANTES 18 100,0% 0 0,0% 18 100,0% 
EFICIENCIA_DESPUES 18 100,0% 0 0,0% 18 100,0% 
 
Fuente: Elaboración SPSS 24 
 
Cuadro N° 12: Prueba de normalidad de la dimensión Eficiencia. 
 
Fuente: Elaboración SPSS 24 
 
Interpretación: Del cuadro N°12 el valor del sig_ eficiencia antes > 0.05 y el 
sig_eficiencia después > 0.05 por lo tanto concluyo que mis datos son 





Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_ANTES ,936 18 ,251 
EFICIENCIA_DESPUES ,909 18 ,082 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 




- Contrastación de la hipótesis secundaria: 
 
La validez de la hipótesis dependerá del grado de significancia, es decir, si el 
valor de  alfa resulta < 0.05 se rechaza la hipótesis nula y por tanto se acepta la 
hipótesis de investigación. 
 
Ho: La aplicación de un Plan Maestro de Produccion no incrementa la eficiencia 
en la línea de Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L. S.J.L -2017  
 
H1: La aplicación de un Plan Maestro de Produccion incrementa la eficiencia en 
la línea de Bolsas T-Shirt de la empresa POLYBAGS S.R.L. S.J.L -2017  
Regla de decisión:  
 
 
H0:   µPa > µPd                                 Hipótesis Nula 




Interpretación: Del cuadro N°13, ha quedado demostrado que el grado de 
significancia es < 0.05, (sig_ eficiencia es 0.002), por consiguiente se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta la hipótesis de investigación, por lo cual queda 
demostrado que la aplicación de un Plan Maestro de Produccion incrementa la 









Cuadro N° 13: Primera prueba de validación de hipótesis secundaria con el estadígrafo T de Student. 
 
 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 




Fuente: Elaboración SPSS 24 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N Desv. Desviación Desv. Error promedio 
Par 1 EFICIENCIA_ANTES 67,8889 18 19,59558 4,61872 
EFICIENCIA_DESPUES 84,7222 18 11,33348 2,67133 








Media de error 
estándar 
95% de intervalo de confianza de 
la diferencia 
Sig. (bilateral) Inferior Superior 
Par 1 EFICIENCIA_ANTES - 
EFICIENCIA_DESPUES 




3.3.3. Dimensión Eficacia 
 
Se tuvo una población de 18 semanas de producción antes y después  de la 
aplicación en la línea de Bolsas T-Shirt Blanco por lo que el método a utilizar en la 
prueba de normalidad fue el de Shapiro-Wilk: 
 
Cuadro N° 14: Resumen de procesamiento de casos de la dimensión Eficacia. 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
EFICACIA_ANTES 18 100,0% 0 0,0% 18 100,0% 
EFICACIA_DESPUES 18 100,0% 0 0,0% 18 100,0% 
 
Fuente: Elaboración SPSS 24 
 
Cuadro N° 15: Prueba de normalidad de la dimensión Eficacia. 
 
Fuente: Elaboración SPSS 24 
 
Interpretación: Del cuadro N°15 el valor del sig_ eficacia antes > 0.05 y el 
sig_eficacia después > 0.05 por lo tanto concluyo que mis datos son 





Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_ANTES ,911 18 ,130 
EFICACIA_DESPUES ,947 18 ,378 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 




- Contrastaciòn de la Hipótesis Secundaria: 
 
La validez de la hipótesis dependerá del grado de significancia, es decir, si el 
valor de  alfa resulta < 0.05 se rechaza la hipótesis nula y por tanto se acepta la 
hipótesis de investigación. 
 
Ho: La aplicación de un Plan Maestro de Produccion no incrementa la eficacia en 
la línea de Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L. S.J.L -2017  
 
H1: La aplicación de un Plan Maestro de Produccion incrementa la eficacia en la 




Regla de decisión:  
 
H0:   µPa > µPd                                 Hipótesis Nula 





Interpretación: Del cuadro N°16, ha quedado demostrado que el grado de 
significancia es < 0.05, (sig_ eficiencia es 0.009), por consiguiente se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta la hipótesis de investigación, por lo cual queda 
demostrado que la aplicación de un Plan Maestro de Produccion incrementa la 







Cuadro N° 16: Segunda prueba de validación de hipótesis secundaria con el estadígrafo T de Student. 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N Desviación estándar Media de error estándar 
Par 1 EFICACIA_ANTES 73,6667 18 12,49470 2,94503 
EFICACIA_DESPUES 80,4444 18 2,17532 ,51273 
 
 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 EFICACIA_ANTES & EFICACIA_DESPUES 18 -,079 ,756 
 
 
Prueba de muestras emparejadas 
 
Diferencias emparejadas 
t gl Sig. (bilateral) Media 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
95% de intervalo de confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 
Par 1 EFICACIA_ANTES - 
EFICACIA_DESPUES 
-6,77778 12,85007 3,02879 -13,16797 -,38759 -2,238 17 ,009 
 






Del cuadro N°10 de la página N° 45 se puede evidenciar que el grado de 
significancia  sig_productividad dio como resultado 0.002, bastante menor al valor 
alfa (0.05) por lo que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de 
investigación, evidenciando un incremento en la productividad como 
consecuencia de la aplicación de un Plan Maestro de Producción, este resultado 
se asemeja con lo desarrollado por Sholays Salesky Rivadeneira Vidarte, en su 
trabajo que forma parte del presente trabajo investigativo y que finiquita en que la 
aplicación de un Plan maestro de Producción que ayuda a mejorar la 
productividad; del mismo modo, el estudio realizado en el libro de Adriana Zapata 
(2014) y el cual hemos utilizado como base para nuestro marco teórico, afirma 
que el programa maestro de producción establece la cantidad de producción final 
para cada artículo que se va a fabricar semanalmente dentro del periodo de 
producción a corto plazo, determina qué y cuándo se tiene que hacer. 
 
Del cuadro N°13 de la página N° 48 se puede evidenciar que el grado de 
significancia  sig_eficiencia dio como resultado 0.002, bastante menor al valor alfa 
(0.05) por lo que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de 
investigación, evidenciando una optimización en la eficiencia como consecuencia 
de la aplicación de un Plan Maestro de Producción, este resultado coincide con lo 
investigado por Francisco Javier Morales Ortega en su investigación que forma 
parte del presente trabajo y que concluye que la aplicación de un Plan Maestro de 
Producción promueve el aumento de la eficiencia; del mismo modo, la teoría 
evidenciada  en el libro de Humberto Gutiérrez Pulido (2014 y el cual hemos 
utilizado como base para nuestro marco teórico, afirma que con una planeación y 
organización de la producción se optimiza la eficiencia reduciendo los tiempos 
muertos por paros de maquinarias, falta de insumos, desniveles de capacidades y 








Del cuadro N°16 de la página N° 51 se puede evidenciar que el grado de 
significancia sig_eficacia dio como resultado 0.009, bastante menor al valor alfa 
(0.05) por lo que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de 
investigación, evidenciando una mejora en la eficacia como consecuencia de la 
aplicación de un Plan Maestro de Producción, este estudio es similar al  analizado 
por Natalia Mariana Gutiérrez Macaya en su trabajo investigativo que forma parte 
del presente estudio y que finiquita en que la aplicación de un Plan Maestro de 
Producción promueve el aumento de la eficacia; del mismo modo, el estudio 
realizado en el libro de Humberto Gutiérrez Pulido (2014) y el cual hemos utilizado 
como base para nuestro marco teórico, define que mejorar la eficacia es optimizar 
la productividad del equipo, los materiales y los procesos, así como capacitar a la 
gente para alcanzar los objetivos planteados, mediante la disminución de los 
productos con defecto, fallas en arranques y en operaciones de procesos y 

























Se concluye que la utilización de un Plan Maestro de Producción aumenta 
significativamente la Productividad en la zona de fabricación de Bolsas T-Shirt 
Blanco de la empresa POLY BAGS S.R.L, de acuerdo a como se puede 
presenciar en el cuadro N° 01 de la página N° 35, donde el aumento fue de un 
27.97% con respecto al momento antes de la mejora 
 
Se finaliza en que la aplicación de un Plan Maestro de Producción incrementa 
significativamente la eficiencia en la línea de producción de Bolsas T Shirt Blanco 
de la empresa POLY BAGS S.R.L, de acuerdo a como se puede presenciar en el 
cuadro N° 02 de la página N° 36, donde el aumento fue de un 25.22% con 
respecto al momento antes de la mejora. 
 
Se finaliza en que la aplicación de un Plan Maestro de Producción incrementa 
significativamente la eficacia en la línea de producción de Bolsas T Shirt Blanco 
de la empresa POLY BAGS S.R.L, de acuerdo a como se puede presenciar en el 
cuadro N° 03 de la página N° 37, en donde el incremento  fue de un 3.1% con 



















La empresa POLY BAGS S.R.L solo cuenta con la aplicación de un Plan Maestro 
de Producción en la línea de Producción de Bolsas T-Shirt Blanco, pero se 
recomienda aplicar dicha herramienta a las otras líneas de producción de la 
empresa y de esta manera obtener mayores beneficios en el área de producción.   
 
Se recomienda ir mejorando constantemente los sistemas de planificación 
implementados a través del Plan Maestro de Producción en la línea de Bolsas T-
Shirt Blanco de la empresa, permitiendo de esta manera una retroalimentación 
que genere nuevos proyectos para resolver las inquietudes  que se puedan 
suscitar 
 
La gerencia general debe de poner mayor énfasis en los procesos de aplicación 
de los sistemas de planificación en la empresa, que es lo recomendable para 
tener una organización más competente. Además el apoyo de la  gerencia con las 
personas involucradas como operarios, supervisores y personal de otras áreas  
de la empresa para que tomen mayor interés en la aplicación. 
 
Se recomienda que la aplicación se mantenga vigente en el horizonte por medio 
de capacitaciones constantes al personal involucrado. 
 
Se recomienda utilizar el modelo del Plan Maestro de Producción para 
implementarlo en los sistemas de información  de la empresa, debido a que esta 
última no cuenta con un módulo de planificación de la producción.   
 
La empresa POLYBAGS S.R.L. solo cuenta con la aplicación de un Plan Maestro 
de Producción en la línea de Producción de Bolsas T Shirt Blanco, pero se 
recomienda aplicar el paquete completo, es decir, un sistema de planificación y 
control de la producción que abarque un Plan agregado, un plan de requerimiento 
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Anexo N° 01: Produccion de las principales ramas industriales 2010 - 2017.  
































Anexo N° 03: Variación anual del índice de Producción Manufacturero de la 
fabricación de productos plásticos. 
Anexo N° 04: Participación en diferentes sectores industriales. 
 

































Anexo N° 05: Nueva planta  en la Av. Lurigancho 1274, Zárate, distrito de San 
Juan de Lurigancho, en la ciudad de Lima. 

















































Anexo N° 07: Familia de empaques de polietileno de una baja densidad. 



















































Anexo N° 09: Bolsas comerciales T-Shirt blanco somos camiseta de la familia de 
empaques de polietileno de una alta densidad. 



















































































































































Anexo N° 13: Proceso de extrusión de polietileno de baja densidad (Extrusora 
























Fuente: Empresa POLY BAGS S.R.L 
 
  
Anexo N° 16: Proceso de Corte (CORTADORA NOVAGRAF). 
 






Anexo N° 18: Proceso de Sellado (SELLADORA CAMISETERA) 
Anexo N° 17: Proceso de Sellado (SELLADORA HECE 700)  
 
















































Anexo N° 20: Diagrama DOP para la fabricación de 100 millares de empaques flexibles laminados en la empresa 
POLY BAGS S.R.L.   








           












Anexo N° 21: Diagrama DOP para la fabricación de 100 millares de bolsas 
comerciales 21”x 24”x 0.72 m/p en la empresa POLY BAGS S.R.L. 
 

































Anexo N° 23: Indicadores elevados de merma en los procesos. 
 
 




























Fuente: Empresa POLY BAGS S.R.L 
 
 




Anexo N° 25: Valoración de las causas de la baja productividad en la línea de 
bolsas T Shirt blanco de la empresa POLY BAGS S.R.L. 
























Anexo N° 26: Diagrama causa-efecto de la baja productividad en el proceso de producción de Bolsas T-Shirt Blanco.   























Anexo N° 27: Diagrama de Pareto de la baja productividad en la línea de Bolsas T-Shirt Blanco.   





















Anexo N° 28: Cálculos para la elaboración del diagrama de Pareto para cuantificar 
las causas de la baja productividad en la línea de bolsas T Shirt blanco de la 
empresa POLY BAGS S.R.L. 




















   
    
 








Anexo N° 30: Indicadores de Eficiencia y eficacia. 
Anexo N° 31: Formato de reporte de producción semanal de la línea de 







































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Anexo N°63: Reportes de producción semanal N°32 de la empresa POLYBAGS SRL – 2017 – Línea de Bolsas T Shirt Blanco.   
 
 











































































































Anexo N°68: Formato de orden de producción por producto de la línea de 


































Anexo N°69: Base de datos de la empresa POLY BAGS S.R.L – 2017 – Línea de 














































Fuente: Elaboración propia 
 


















































Anexo N°73: Base de datos de la empresa POLYBAGS SRL – 2017 – Línea de 
































Anexo N°74: Base de datos de la empresa POLY BAGS SRL – 2017 – Línea de 
































Anexo N°75: Base de datos de la empresa POLY BAGS S.R.L – 2017 – Línea de 











































































Anexo N°78: Base de datos de la empresa POLY BAGS S.R.L – 2017 – Línea de 
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BOLSA SOMOS CAMISETA BLANCO 12"X16" 
Rep_ventas Pronostico
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BOLSA SOMOS CAMISETA BLANCO 16"X19" 
Rep_ventas Pronostico
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BOLSA SOMOS CAMISETA BLANCO 19"X20" 
Rep_ventas Pronostico






















Anexo N°85: Pronóstico de Bolsas T-Shirt Blanco 21 x 24 
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BOLSA SOMOS CAMISETA BLANCO 21"X24" 
Rep_ventas Pronostico






















Anexo N°87: Base de datos de la empresa POLY BAGS S.R.L – 2017 – Línea de 










































































¿De qué manera la 
aplicación de un Plan 
Maestro de Produccion  
incrementa la Eficacia en 
la linea de Bolsas T-Shirt 





Determinar como la 
aplicación de un Plan 
Maestro de Produccion  
incrementa la Eficacia en 
la linea de Bolsas T-Shirt 
de la empresa Poly Bags 
S.R.L., S.J.L., 2017
La aplicación de un  
Plan Maestro de 
Produccion  
incrementa la 
Eficacia en la linea 
de Bolsas T-Shirt de 
la empresa Poly 























“La productividad es el grado 
de rendimiento con que se 
utilizan los recursos 
disponibles para alcanzar 
objetivos predeterminados” 
(García, 2005 pág. 9)
“Es usual ver la productividad 
a través de dos 
componentes: Eficacia y 
eficiencia. La primera es 
simplemente la relación 
entre el resultado alcanzado 
y los recursos utilizados, 
mientras que la eficacia es el 
grado en que se realizan las 
actividades planteadas y se 
alcanzan los resultados 
planeados” (Gutiérrez, 2014 
pág. 20)
Determinar como la 
aplicación de un Plan 
Maestro de Produccion  
incrementa la Eficiencia 
en la linea de Bolsas T-
Shirt de la empresa Poly 
Bags S.R.L., S.J.L., 2017
La aplicación de un  
Plan Maestro de 
Produccion  
incrementa la 
Eficiencia en la linea 
de Bolsas T-Shirt de 
la empresa Poly 
Bags S.R.L., S.J.L., 
2017
% Utilizacion de la 
capacidad 
instalada






Instrumento: Ficha de 
recoleccion de datos
Muestra:










“APLICACIÓN DE UN PLAN MAESTRO DE PRODUCCION  PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE BOLSAS T-SHIRT DE LA EMPRESA POLY BAGS S.R.L., 
S.J.L., 2017”
¿De qué manera la 
aplicación de un Plan 
Maestro de Produccion  
incrementa la 
Productividad en la linea 
de Bolsas T-Shirt de la 
empresa Poly Bags S.R.L., 
S.J.L., 2017?
Determinar como la 
aplicación de un Plan 
Maestro de Produccion  
incrementa la 
Productividad en la linea 
de Bolsas T-Shirt de la 
empresa Poly Bags S.R.L., 
S.J.L., 2017
La aplicación de un  
Plan Maestro de 
Produccion  
incrementa la 
Productividad en la 
linea de Bolsas T-
Shirt de la empresa 
Poly Bags S.R.L., 
S.J.L., 2017

































"Los datos que compondrán 
el programa maestro son: 
Pronósticos de mercado, 
pedido de los clientes, nivel 
de inventario, la carga de 
trabajo por área de 
producción y la capacidad de 
la planta." (Zapata, 2014 pág. 
104)
¿De qué manera la 
aplicación de un Plan 
Maestro de Produccion  
incrementa la Eficiencia 
en la linea de Bolsas T-
Shirt de la empresa Poly 
Bags S.R.L., S.J.L., 2017?
Razon
“El programa maestro de 
producción establece la 
cantidad de producción final 
para cada producto que se va 
a terminar semanalmente 
dentro del horizonte de 
producción a corto plazo, 
determina qué y cuando se 
tiene que hacer.” (Zapata, 
2014 pág. 104)






36 semanas de producción 
de la línea de Bolsas T-
Shirt Blanco de la empresa 
Poly Bags S.R.L.




















Anexo N°90: Carta de presentación para juicios de expertos 
CARTA DE PRESENTACIÓN 
Señor:        
….……………………………………………………………………………………….. 
Presente 
Asunto:      VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE 
EXPERTO. 
Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi  saludo y así 
mismo, hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de Ingeniería 
Industrial de la UCV, en la sede Lima - Este, requiero validar los instrumentos 
con los cuales recogeré la información necesaria para poder desarrollar mi 
investigación y con la cual optaré el título profesional de Ingeniero Industrial. 
El título de mi proyecto de investigación es: “Aplicación de un Plan 
Maestro de Produccion para incrementar la Productividad en la línea de 
Bolsas T-Shirt de la empresa Poly Bags S.R.L., S.J.L., 2017” y siendo 
imprescindible contar con la aprobación de docentes especializados para poder 
aplicar los instrumentos en mención, he considerado conveniente recurrir a usted, 
ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigación educativa. 
El expediente de validación, que le hago llegar  contiene: 
- Carta de presentación. 
-  Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
-  Matriz de operacionalización de las variables. 
- Certificado de validez de contenido  de los instrumentos. 
 
Expresándole mis sentimientos de respeto y consideración me despido de usted, 
no sin antes agradecerle por la atención que dispense a la presente.  
Atentamente. 
 
                 ________________________           
                                    Firma                                                             
               Jhonatan Damián Ramos Perez 




Anexo N°91: Definición conceptual de las variables y dimensiones 
DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y   DIMENSIONES 
Variable Independiente:  
 
Plan Maestro de Producción 
“El programa maestro de producción establece la cantidad de producción final 
para cada producto que se va a terminar semanalmente dentro del horizonte de 
producción a corto plazo, determina qué y cuándo se tiene que hacer”. (Zapata, 
2014 pág. 104) 
 
Dimensiones de la variable independiente:  
 
Dimensión 1: Pronósticos 
“Pronosticar es el arte y la ciencia de predecir los eventos futuros. Puede implicar 
el empleo de datos históricos y su proyección hacia el futuro mediante algún tipo 
de modelo matemático. Puede ser una predicción subjetiva o intuitiva; o puede ser 
una combinación de éstas, es decir, un modelo matemático ajustado mediante el 
buen juicio del administrador.”(Heyzer y Barry, 2009, p.106). 
 
Dimensión 2: Nivel de inventario 
Para Chapman (2006), “los inventarios en gran parte representan capacidad 
almacenada de una empresa, es decir el uso de la capacidad de la empresa para 
producir un producto con anticipación a la demanda real (…), así mismo los 
inventarios representan un síntoma de la forma en que se dirige el negocio” 
(p.100). 
 
Dimensión 3: Capacidad de planta 
“La capacidad es el volumen de producción (throughput) o número de unidades 
que puede alojar, recibir, almacenar o producir una instalación en un periodo de 




Variable dependiente:  
Productividad 
“La productividad es el grado de rendimiento con que se utilizan los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados” (García, 2005, p. 09). 
 
Dimensiones de la variable dependiente: 
 
Dimensión 1: Eficiencia 
“La eficiencia se obtiene cuando se logra un resultado deseado con el menor de 
insumos. Forma en que se usan los recursos de la empresa: Humanos, materia 
prima, tecnologías, etc” (García, 2005, p. 19). 
 
Dimensión 2: Eficacia 
La eficacia implica la obtención de los resultados deseados y puede ser un reflejo 
de cantidades, calidad percibida o ambos. Grado de cumplimiento de los 


















Anexo N°92: Matriz  de operacionalización de las  variables 
MATRIZ  DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS  VARIABLES 
Variable: Plan Maestro de Producción 





















Sumatoria de demandas reales 
anteriores / Numero de periodos 
anteriores 
 
Pronostico del periodo anterior + 
Constante de  suavización * ( 
Demanda real del periodo 



















Inventario final del periodo 
anterior + Produccion del periodo 
actual - (Pedidos pronosticados  
























Tiempo de ciclo x Produccion 
requerida 
Tiempo de ciclo = 1 / Velocidad 
de maquina 
 
(N° Días / semana) x (N° Turnos / 
Día) x (N° Horas /Turno) 
 












Variable Dependiente: Productividad 




























Capacidad real = Tiempo de 
ciclo x Produccion sin defectos 
 
Capacidad instalada =  (N° Días 
/ semana) x (N° Turnos / Día) x 
































Produccion total = Produccion 


















































































































































































Anexo N°99: Autorización de la versión final del trabajo de investigación 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
  
